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(fi) Wiederverwendbarerflexibler Behalter fur Flussigkeiten und Maschine zu dessen Herstellung 



) Wiederverwendbarer, flexibler beutelartiger Behalter (1) 
aus Kunststoff fur Flussigkeiten und mit einer Tulle Oder 
Duse (2) an einer seiner oberen Ecken. Urn sine Serienferti- 
gung des Behalters (1) zu ermoglichen, wobei der Behalter 
im allgemeinen eine unebene Oberflache aufweist, an der 
die Tulle befestigt warden soil ist ein Zwischenplattenele- 
ment (3) vorgesehen, an dem die Tulle (2) befestigt und das 
dicht an dem Korper des Behalters (1) angeschweifit wird. 
Die Erfindung beinhaltet auch ein Verfahren und eine 
Maschine (8) zur Herstellung des Zwischenelements (3) mit 
der daran befestigten Tulle (2) und des fertigen Behalters 
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Die Erfindung bezieht sich auf die Verpackung von 
Flussigkeiten. Insbesondere betrifft sie einen einfach zu 
handhabenden Behalter und auch eine Maschine zur 
Serienfertigung des Behalters. Bei dem Behalter handelt 
es sich speziell urn einen in groBen StQckzahlen herge- 
stellten flexiblen beutelartigen Behalter fttr ein Ver- 
brauchserzeugnis, der eine AuslaBduse oder Tulle auf- 
weist, die normalerweisedurch eine abnehmbare Kappe 
verschlossen ist Die Kappe kann im Schnappsitz auf- 
setzbar sein. Vorzugsweise ist sie aufschraubbar. Die 
Maschine ist vol! automatisiert und stellt die Behalter 
sehr wirtschaftlich und mit hoher Geschwindigkeit her. 
Der Behalter selbst ist von guter Qualitat, insbesondere 
was die Oberflachenbeschaffenheit, Haltbarkeit und 
strukturelle Festigkeit gegen StoBe wahrend des Trans- 
ports, der Aufbewahrung und Benutzung betrifft 

Insbesondere bezieht sich die Erfindung auf einen 
wirtschaftlichen, dkoiogischen, wiederverwendbaren, 
flexiblen, verhaltnismaBig einfach herstellbaren Behal- 
ter aus thermoplastischem Kunststoff. 

Flexible Kunststoffbeutel oder Tuben werden ge- 
wdhnlich als Wegwerf- Behalter verwendet Mitunter 
wird ein fltissiges Produkt in dem abgedichteten Behal- 
ter vertrieben, den der Verbraucher aufreiBen muB. urn 
das Produkt zu verbrauchen. Der Behalter kann nicht 
wieder dicht verschlossen werden und ist daher nicht 
mehr brauchbar, sondern muB weggeworfen werden. 
Abgesehen von der unwirtschaftlichen Materialver- 
schwendung, entstehen hierbei Probleme hinsichtlich ei- 
ner dkologischen Abfallbeseitigung. Mulldeponien wer- 
den knapp, und die Vermeidung von Umweltverschmut- 
zungen wird immer dringiicher. 

Mitunter ist der flexible Behalter mit einer Ausgabe- 
Tulle versehen, doch muBte diese Tulle bislang stets an 
einem flachen Teil des Behalters befestigt werden, was 
nicht immer praktisch oder wunschenswert ist. In vielen 
Anwendungsfallen ware es wunschenswert, wenn sich 
die Tulle genau am oberen Behalterende und nicht ir- 
gendwo in dessen Nahe befande. 

Andererseits werden wiederverwendbare Behalter 
im allgemeinen aus Glas oder harten Kunststoffen mit 
einer einteilig unmittelbar am oberen Ende, z. B. an ei- 
ner Ecke, angebrachten Tulle hergestellt Die Herstel- 
lung dieser Behalter ist jedoch verhaltnismaBig langwie- 
rig, kompliziert und kostspielig, wobei spezielle Form- 
werkzeuge erforderlich sind. Daruber hinaus erfordert 
ein solcher steifer Behalter wesentlich mehr Material, 
und er ist in mancher Hinsicht nicht so vorteilhaft wie 
flexible Behalter, z. B. hinsichtlich der Leichtgewichtig- 
keit und Faltbarkeit. 

Eine Sexiejifertigung von Gegenstanden erfordert 
Energie, was derzeit ebenfalls ins Gewicht fail t Die - Ge- 
schwindigkeit, d h. die AusstoBrate einer Fertigungs- 
straBe, ist ebenfalls von Bedeutung. Die Effektivitat ei- 
ner Produktion wird sowohl durch ihren Energiever- 
brauch als auch durch ihren Durchsatz bestimmt. 

Aus diesen Griinden besteht ein erheblicher Bedarf 
an wiederverwendbaren, flexiblen, leichten Kunststoff- 
b haitern mit geringerem Raum- und Material bedarf, 
die for eine Serienfertigung mit verhaltnismaBig hohem 
MaschinenausstoB und geringem Energieverbrauch ge- 
eignet sind. 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, einen Be- 
halter mit einer oben angebrachten TOile anzugeben, 
der einem herkommlichen steifen Behalter ahnlich ist 
Der Behalter soil beutelartig flexibel sein, so daB er 



verhaltnismaBig leicht ist und so gefaltet werden kann, 
daB er beispielsweise raumsparend als Abfall beseitigt 
werden kann. Alternativ soli ein wiederverwendbarer 
Behalter mit einer norrnalerweise geschlossenen ab-- 
5 nehmbaren Kappe auf der Tulle angegeben werden, urn 
Geruchbelastigungen durch seinen Inhalt oder ein Ver- 
schUtten seines Inhalts zu vermeiden. 

Ferner soli ein beutelartiger Behalter mit einem Hal- 
ter angegeben werden. der mit dem Beutel integriert ist, 

to urn den Transport des gefullten Behalters und das Aus- 
gieBen eines fltissigen Inhalts zu erleichtern. 

Sodann liegt der Erfindung die Aufgabe zugrunde, ein 
Verfahren und eine automatische Maschine fOr eine effi- 
ziente Herstellung des erwahnten Behalters anzugeben. 

is ErfindungsgemaBe Losungen sind in den nebenge- 
ordneten PatentansprOchen angegeben. Weiterbildun- 
gen dieser Losungen sind in den Unteranspriichen ge- 
kennzeichnet 

Grundsatzlich wird durch die Erfindung das Anbrin- 

20 gen der verschlieflbaren Ausgabeduse oder Tulle bei 
der Herstellung eines flexiblen folienartigen Behalters 
vereinfacht Urn dies zu erreichen wird erfindungsge- 
maB ein thermisch abdichtbares plattenartiges Zwi- 
schenelement eingefuhrt, an dem die TUlle ange- 

25 schweiBt und die ihrerseits dann an dem gewiinschten 
Teil des Behalters angeschweiflt wird. 

In die erfindungsgemaBe Maschine wird flexibles 
thermisch dicht verschweiBbares Fo lien material in Spu- 
len zur Herstellung der Zwischenplatten und der Behai- 

30 terkorper oder Beutel eingelegt Von einer ersten Spule 
wird ein verhaltnismaBig schmales Band dieses Materi- 
als abgezogen, in das dann ein Loch geschnitten wird, an 
dem ein Tiillenrohr damit ausgerichtet befestigt wird 
Das Band wird dann zuruckgefaltet, zu einem Platten- 

35 element zugeschnitten und dann zwischen zwei parallel 
laufenden Folien des Behaltermaterials angeordnet, das 
zuvor von einer zweiten Spule abgezogen wurde und 
die Anordnung aus Platte und Tulle aufnehmen kann. 
Die beiden Folien konvergieren mit der erwahnten An- 

40 ordnung zwischen sich, wo sie dann Heizklemmen aus- 
gesetzt werden, urn sie zu verschweiBen, und schlieBlich 
zu einzelnen Behaltern geformt und zugeschnitten wer- 
den. 

Das gleiche Material kann sowohl far den Korper des 
45 Behalters als auch fOr das Zwischenelement verwendet 
werden, z. B. ein thermisch dicht verschweiBbarer 
Kunststoff. Ferner kann es sich bei dem Material urn 
eine weiche Kunststoffunterlage mit einer Schicht aus 
einer thermisch dicht verschweiBbaren Substanz han- 
50 deln, so dafl der Behaiterkorper mit der thermisch dicht 
verschweiBbaren Schicht auf der Innenseite hergestellt 
und das Zwischenelement mit der thermisch dicht ver- 
schweiBbaren Schicht auf der AuBenseite versehen ist 
und die Schichten einander beim VerschweiBen bef uh- 
55 ren. 

Die Erfindung und ihre Weiterbildungen werden 
nachstehend anhand der Zeichnung bevorzugter Aus- 
fQhrungsbeispiele naher beschrieben. Es zeigen: 

Fig. 1 eine Seitenansicht eines erfindungsgemaflen 
so flexiblen beutelartigen Behalters mit AuslaBtfille bei ab- 
genommener Kappe, 

Fig. 2 eine mehr oder weniger ahnliche Ansicht des 
gleichen Behalters mit flussigem Inhalt, 

Fig. 3A, 3B und 3C aufeinanderfolgende Herstel- 
65 lungsstufen eines plattenartigen Zwischenelements des 
erfindungsgemaBen Behalters, 

Fig. 4 eine perspektivische und schematische Darstel- 
lung wesentlicher Teile eines AusfUhrungsbeispiels der 
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erfindungsgemaBen Maschine und 

Fig. 5 eine Seitenansicht eines weiteren Ausfuhrungs- 
beispiels eines erfindungsgemaBen Behalters, bei dem 
die Tulle an einer anderen Stelle als bei dem Ausfiih- 
rungsbeispiel nach Fig. 1 angebracht ist 

In den Zeichnungen sind gleiche Teile mit den giei- 
chen Bezugszahlen versehen. 

Der erfindungsgemaBe Beutel oder Behalter 1, auch 
Tube genannt, hat einen Korper aus einem flexiblen, 
faltbaren Folienmaterial. Urn das Tragen zu erleichtern, 
kann der Beutel 1 einen Handgriff aufweisen, z. B. in 
Form mehrerer Locher ats V in der Nahe seines oberen 
Endes zur Durchfuhrung der Finger. Der Behalter 1 
kann fur den Vertrieb einer Vielzahl von Verbrauchsgii- 
tern. z. B. eines Reinigungsmittels, von Milch, 6l, Frucht- 
saften und dergleichen, verwendet werden. Er hat, als 
ein wesentliches Merkmal der Erfindung, eine Ausgabe- 
duse oder Tulle 2, die an einem Zwischenelement 3 aus 
einer flexiblen und thermisch dicht verschweiBbaren 
Folie angeschweiBt ist. Das Element 3 kann eine gefalte- 
te Platte sein, die ihrerseits an dem Behalter 1 ange- 
schweiBt ist Der Zweck der Zwischenplatte 3 besteht 
darin t die Tulle 2 an den Korper des Behalters t anzu- 
passen, so daB sie an irgendeinem gewQnschten Teil, 
einschlieBIich einer unebenen Flache dieses Teils, ange- 
schweiBt werden kann. 

Vorzugsweise sind sowohl der Behalter 1 als auch das 
Zwischenelement 3 aus dem gleichen thermisch dicht 
verschweiBbaren Material hergestellt Bei diesem Mate- 
rial kann es sich urn eine thermoplastische Unterlage 
mit einem Oberzug aus einer thermisch dicht ver- 
schweiBbaren Schicht auf der Innenseite des Behalter- 
korpers 1 handeln. Die Innenseite des Materials des 
Elementes 3 ist nach auBen gekehrt, d. h. die thermisch 
dicht verschweiBbare Schicht liegt auf der AuBenseite, 
so daB die betreffenden Schichten beider Elemente 1 
und 3 einander berOhren und uberlappen, so daB sie 
unter Erwarmung dicht verschweiBt werden konnen. 

Die Tulle 2 besteht dagegen aus einem starren Mate- 
rial und hat ein zylindrisches Rohr oder eine Spitze 4 mit 
einem ringartigen Flansch 5 am einen Ende zur thermi- 
schen VerschweiBung, wie nachstehend noch erlautert 
wird. und ein AuBengewinde 4' am anderen Ende zur 
Aufnahme einer abnehmbaren mit Innengewinde verse- 
henen Kappe 6, wobei letztere auf jeden Fall fakultativ 
ist und durch irgendein aquivalentes Mittel oder Teil 
ersetzt werden kann. 

Das Zwischenelement 3 hat in der Mitte eine Offnung 
7, auf die die Spitze 4 aufgesetzt wird, wie es nacheinan- 
der in den Fig. 3A und 3B dargestellt ist, urn sie daran 
durch AnschweiBen des Randes des Flansches 5 an der 
darunterliegenden Platte 3 zu befestigen. Das Element 3 
wird dann urn etwa 90° zuruckgefaltet, wie es in Fig. 3C 
dargestellt ist, so daB zwei Laschen gebildet werden, die 
sich praktisch beruhren, und diese Anordnung dann ih- 
rerseits an irgendeinem Teil, vonsugsweise der oberen 
Ecke des Behalters 1, angesetzt und angeschweiBt wer- 
den kann. Das Material des Behalters 1 ist zu diesem 
Zweck so ausgewahlt dafl es dem Druck und der Hitze, 
die beim AnschweiBen ausgeubt werden, standhalt. 

Vorzugsweise kann das Folienmaterial des Behalters 
1 selbst aus zwei Schichten oder Folien bestehen, die 
mittels eines handelsOblichen Kontaktklebers zusam- 
mengeklebt sind. Die auBere Schicht kann 12 Mikrome- 
ter dick sein und aus Polyester (PET) bestehen, das we- 
gen seiner Durchsichtigkeit und Festigkeit und deswe- 
gen gewahlt wird. weil es unterhalb hoher Temperatu- 
ren nicht erweicht. Die innere Schicht besteht aus einem 



Polyolefin, z. B. einem Polyathyien mit niedriger Dichte 
und linearer Struktur (LLDPE). Die Dicke der inneren 
Schicht kann zwischen 100 und 200 Mikrometer liegen, 
was von der GroBe des Behalters 1 abhangt Bei einem 
5 l-Liter-Behalter kann sie etwa 150 Mikrometer betra- 
gen. Ein Behalter 1 von dieser GrdBe wiegt dann nur 
etwa 15 Gramm, auf den eine Kappe 6 mit einem Ge- 
wicht von nicht mehr als 2 Gramm aufgesetzt werden 
kann, so daB sich ein attraktives und leichtes, jedoch 
io widerstandsfahiges Erzeugnis gemaB der Erfindung er- 
gibt 

Es hat sich gezeigt, daB erfindungsgemaBe Behalter 
ebenso brauchbar wie starre Kunststoffbehalter sind 
und bis zu etwa 70% weniger Kunststoff bendtigen, was 
15 eine erhebliche Entlastung hinsichtlich der Umweltbela- 
stung durch Kunststoffe bedeutet Der Behalter kann 
ebenso wie ein starrer Behalter wieder verwendet oder 
weggeworfen werden, wobei er, im Gegensatz zu einem 
starren Behalter, zusammengefaltet werden kann, so 

20 daB er sehr viel weniger Raum benotigt 

Fig. 4 stellt schematisch eine automatische Maschine 
8 und das Verfahren zur Herstellung einer mit Tulle 2 
versehenen Platte 3 und des fertigen Behalters t dar. 
Das Folien- oder Flachenmaterial fur die Platte 3 wird 

25 von einer Spule 9 uber Rollen 10 und 11 in Form eines 
Bandes 12 abgewickelt, das langs einer Fertigungsbahn 
lauft Zwischen den Rollen 10 und der Rolle 11 wird das 
Band 12 zunachst in Langsrichtung mittels eines Lochei- 
sens 14 und der zugehdrigen, diesem zugekehrten Lo- 

30 chermatrize 13 der Maschine 8 perforiert, urn die mittle- 
re Offnung 7 auszustanzen. Unmittelbar danach wird die 
Tulle 2 an dem Loch 7 angesetzt und der Rand 5 am 
Band 12 mit Hilfe einer heiBen Klemme 15 und einem 
ihr zugekehrten zugehdrigen Sattel 16 angeschweiBt 

35 Das Band 12 aus thermisch dicht verschweiBbarem Ma- 
terial wird durch Rollen 17 weiterbefordert, die das 
Band 12 zuriick- bzw. zusammenfalten, und zwar urn 
etwas mehr als 90° , wie aus Fig. 4 zu ersehen ist Danach 
wird das Band 12 durch zwei Messer 18 in regelmaBigen 

40 Abstanden durchgeschnitten, urn jede einzelne Platte 3, 
bereits in ihrer definierten Form nach Fig. 3C und mit 
ihrer daran befestigten Tulle 2, zu bilden, und dann wer- 
den alle Zwischenplatten 3 durch einen Transferhebel 
19, der urn eine Achse 19' hin- und herschwenkbar ist, 

45 wie es durch den Doppelpfeil 19" angedeutet ist, zur 
Behalter-Fertigungsbahn befordert. 

Die Behalter-Fertigungsbahn enthait eine (nicht dar- 
gestellte) Spulenanordnung, die zwei parallele, gleich- 
maBig beabstandete Streifen 20 aus flexiblem, thermisch 

so dicht verschweiBbarem Folienmaterial zufuhrt. In der 
Nahe des oberen Randes 23 jedes Streifens 20 sind Fen- 
ster 21 durch Ausschneiden von drei Seiten eines unge- 
fahren Trapezoids und Zuruckfalten der sich dadurch 
ergebenden nicht abgeschnittenen Lasche 22 um 180° 

55 ausgebildet, wobei (nicht dargestellte) an sich bekannte 
Schneid- und Falteinrichtungen verwendet werden. Die 
Streifen 20 werden intermittierend weiterbefordert, so 
daB sie genau dann und an der Stelle anhalten, wenn 
bzw. wo der Transferhebel 19 die fertige Platte 3 in dem 

60 Spalt zwischen beiden Streifen 20 anordnen kann. Die 
Pfeile X und Y stellen die Laufrichtung des Bandes 12 
und der Streifen 20 langs ihrer jeweiligen Fertigungs- 
bahn dar. Zwei miteinander fluchtende Stempel 24, 24' 
wirken zunachst zusammen und dann abwechselnd, um 

65 eine teilweise VerschweiBung der Folien 20, Laschen 22 
und Platte 3 zu bewirken, die sie alle in Position halt, 
sobald der Transferhebel 19 nach oben zuruckschwenkt, 
wobei er die Platte 3 zurucklaBt, und dann werden die 
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Streifen 20 weiter befdrdert Danach vollenden zwei 
weit re miteinander fluchtende Stempel 25, 25' das Ver- 
schweiBen, so daB die Tulle 2 jetzt fest am Behalter 
angeschweiBt ist Dann wird eine marginale oder peri- 
metrale VerschweiBung der Streifen 20 ausgefuhrt und 5 
sauber nachbearbeitet und aus dem Streifen die endgtil- 
tige Formdes Behalters 1 mitder AusguB-TUlIe 2 ausge- 
schnitten. 

Neben den bereits geschilderten Vorteilen hat sich 
gezeigt, daB die zur HersteUung des erfindungsgemaBen 10 
Behalters erforderliche Energie etwa ein Drittel derje- 
nigen betragt, die derzeit fUr eine Kunststoffflasche be- 
ndtigt wird, und die Halfte derjenigen, die fur einen 
Glasbehaiter bendtigt wird, wobei gleiche Fassungsver- 
mdgen der Behalter vorausgesetzt sind Ferner hat sich 15 
gezeigt, daB diese Maschine einen AusstoB von etwa 
5000 Behaltern pro Stunde hat, im Gegensatz zu etwa 
2000 Behaltern pro Stunde bei der HersteUung her- 
kdmmlicher Behalter der eingangs erwahnten Art 

Fig. 5 zeigt ein weiteres AusfUhrungsbeispiel eines 20 
erfindungsgemaBen Behalters 26. Er ist im wesentlichen 
benso hergesteilt wie der Behalter 1 nach Fig. l t nur 
daB die Tulle 2 in der Mitte des oberen Teils des Behal- 
ters 26 angeordnet ist, so daB dieser symmetrisch ist An 
der Maschine 8 nach Fig. 4 sind nur geringfugige Ande- 25 
rungen erforderlich, urn sie an die andere Lage der Fen- 
ster 21 und des Zwischenelements 3 relativ. zu den Be- 
haiterkdrper- Folien 20 anzupassen. 

Weitere Abwandlungen liegen ebenfalls im Rahmen 
der Erfindung. 30 

Patentanspruche 

1. Behalter (1 ; 26) mit einem Kdrper zur Aufnahme 
einer FlUssigkeit und mit einer TQHe oder Duse (2) 35 
an ihrem oberen Ende, urn das AusgieBen des In- 
halts zu ermdglichen, dadurch gekennzeichnet, 
daB der Behalter (1; 26) ein Zwischenelement (3) 
aufweist an dem die Tulle oder DUse (2) befestigt 
ist und das seinerseits dicht mit dem Kdrper ver- 40 
bunden ist, so daB der Kdrper und das Element (3) 
gemeinsam eine weitgehend abgedichtete Behal- 
tereinheit bilden. 

2. Behalter nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net, daB der K6rper aus einem flexiblen, faitbaren 45 
Material besteht 

3. Behalter nach Anspruch l p dadurch gekennzeich- 
net, daB das Zwischenelement (3) aus einem flexi- 
blen, thermisch dicht verschweiflbaren Piattenma- 
terial besteht, daB der Behaiterkdrper aus einem 50 
flexiblen, schweiBbaren Folienmaterial besteht und 
daB das Element (3) mit dem Kdrper durch eine 

5cKweiBnahrverbunden-'is'trdie-die-TtIlle-oder''DUse- 
(2) auf einem Umkreis umgibt 

4. Behalter nach Anspruch 3, dadurch gekennzeich- 55 
net, daB der Behaiterkdrper durch zwei Folienstrei- 
fen (20) gebildet ist und das Element (3) zwei sich 
gegentiberliegende Randteile aufweist, die zurOck- 
gefaltet und zwischen den Folienstreifen (20) ange- 
ordnet sind. 60 

5. Behalter nach Anspruch 3, dadurch gekennzeich- 
net, dafl die TOlle oder Duse (2) ein im wesentlichen 
zylindrisches Rohr (4) mit einem ringartigen 
Flansch (5) an ihrem inneren Ende aufweist, daB das 
Zwischenelement (3) eine im wesentlichen mittlere 65 
Offnung (7) aufweist, die dem inneren Ende des 
Rohres (4) zugekehrt ist und daB der Flansch (5) mit 
seinem Rand an dem Element (3) angeschweiBt ist 
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6. Behalter nach Anspruch 5, dadurch gekennzeich- 
net, daB das Rohr (4) eine abnehmbare Kappe (6) 
auf seinem auBeren Ende gegenUber dem inneren 
Ende aufweist 

7. Behalter nach Anspruch 3, dadurch gekennzeich- 
net, daB der Behaiterkdrper und das Zwischenele- 
ment (3) aus dem gleichen thermisch dicht ver- 
schweiBbaren Material hergesteilt sind 

8. Behalter nach Anspruch 7, dadurch gekennzeich- 
net, daB das Material eine thermoplastische Unter- 
lage mit einer Schicht aus einer thermisch dicht 
verschweiBbaren Substanz aufweist und daB der 
Kdrper die Schicht auf der Innenseite und das Ele- 
ment (3) die Schicht auf der AuBenseite aufweist 

9. Behalter nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net, daB die Unterlage eine etwa 12 Mikrometer 
dicke Polyesterfolie und die Schicht ein Polyolefin 
mit einer Dicke von 100 bis 200 Mikrometer auf- 
weist 

10. Behalter nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet daB die Tulle (2) an einer im allgemeinen 
unebenen Oberflache des Korpers befestigt ist 

11. Behalter nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB er ein Haltemittel mit wenigstens ei- 
ner Offnung (1') in der Nahe des oberen Randes des 
Behalters (1) zur Durchfuhrung von Fingern auf- 
weist 

12. Verfahren zum Herstellen eines Zwischenele- 
ments (3) zum Abringen einer Tulle (2) an einem 
flexiblen Behalter (1; 26), dadurch gekennzeichnet, 
daB 

ein Streifen (12) aus Plattenmaterial von einer Spu- 
le (9) aus flexiblem thermisch dicht verschweiBba- 
rem Material abgezogen wird, 
weitgehend zentrale Ldcher (7) in regelmafiigen 
Abstanden in den Streifen (12) gestanzt werden, 
eine Tullenspitze (4) an jedes Loch (7) angesetzt 
und unter Erwarmung angedriickt wird, um die Tul- 
le (2) an dem Streifenmaterial anzuschweiBen, 
der Streifen in Langsrichtung um etwa 90° zweimal 
umgefaltet wird, um zwei symmetrische sich in 
Langsrichtung erstreckende Laschen zu bilden, die 
sich nahezu an sich gegenuberliegenden Langsran- 
dern des Streifens beriihren, und 
der Streifen zu einzelnen Plattenelementen (3) mit 
in der Mitte befestigter Tulle (2) zerschnitten wird. 

13. Verfahren zur HersteUung eines flexiblen Be- 
halters (1; 26) mit einer oben angeordneten Tulle 
(2), dadurch gekennzeichnet, daB 

zwei parallels gleich weit auseinanderliegende 
Streifen (20) aus Folienmaterial befdrdert werden, 
daB in jeden Streifen (20) zwei einanderzugekehrte 
Ldcher-(21)-geschnittenJwerden i 3y.Qbje i^das Materi - 
al der Ldcher unzerschnittene Laschen (22) bildet 
die um 180° auf das Folienmaterial zuriickgefaltet 
werden, 

daB einzelne Plattenelemente (3) befdrdert werden, 
in deren Mitte eine Tulle (2) befestigt ist und die 
zwei um 90° zuruckgefaltete Laschen aufweisen, 
daB jedes Plattenelement (3) zwischen zwei befdr- 
derten Streifen (20) so angeordnet wird, daB die 
Laschen des Elementes (3) sandwichartig zwischen 
den Laschen (22) der beiden Streifen (20) liegen, 
daB das Plattenelement (3) an den b iden Streifen 
(20) in der erwahnten Lage angeschweiBt wird und 
daB die beiden Streifen (20) zu einzelnen mit TQHen 
(2) versehenen Behaltern (1; 26) verschweiBt und 
zugeschnitten werden. 
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14. Verfahren nach Anspruch 13, dadurch gekenn- 
zeichnet, daQ das Verschweiflen durch Zusamm n- 
klemmen der beiden Folien und gleichzeitiges Er- 
warmen bewirkt wird. 

15. Maschine zur Serienfertigung von Behaitern (1 ; 5 
26) mit einem flexiblen folienartigen Korper, einer 
Tiille (2) am oberen Ende und einem Zwischenplat- 
tenelement (3), das an dem Kcrper angeschweiBt 
und mit der Tulle (2) verbunden ist, gekennzeichnet 
durch: 10 
eine erste Fertigungsbahn zum Zusammenbauen 
von Behalterbeuteln aus flexiblem, verschweiBba- 
rem Folienmaterial, eine zweite Fertigungsbahn 
zum Zusammenbauen von Zwischenplattenele- 
menten (3) mit einer entsprechenden Tulle (2), die 15 
so geformt sind, dafl sie jeweils in einen Behalter- 
beutel einsetzbar sind, und 

Transfermittel (19) zur rechtzeitigen Transferie- 
rung einzelner zusammengebauter Plattenelemen- 
te (3) vom Ende der zweiten Fertigungsbahn in die 20 
erste Fertigungsbahn. 

16. Maschine nach Anspruch 15, dadurch gekenn- 
zeichnet, dafl die zweite Fertigungsbahn aufweist: 
Fordermittel (10, 11, 17) zum Abziehen von Liingen 
des Plattenmaterials von einer Spule (9) aus flexi- 25 
blem, thermisch dicht verschweiBbarem Material, 
Stanzmittel (13, 14) zum Ausstanzen von Lochern 
(7) in gleichmiiBigen AbsUnden in der Mitte des 
Plattenmaterials, 

Kiemmmittel (15, 16) zum Ansetzen einzelner Tul- 30 
len (2), so daB sie jeweils einem der Locher (7) 
zugekehrt sind, und zu deren Verbindung mit dem 
Plattenmaterial, 

Rollen (17) zum Zuruckfalten von Langen des Plat- 
tenmaterials urn etwa 90°, so daB zwei von sich 35 
gegenuberliegenden Randern des Plattenmaterials 
aus zusammenlaufenden Laschen gebildet werden, 
und 

Messer(18) zum Zuschneiden von Langen des Plat- 
tenmaterials in einzelne Plattenelemente (3), die 40 
Tullen (2) aufweisen und durch die Transfermittel 

(19) auf die erste Fertigungsbahn transferierbar 
sind; 

und daB die erste Fertigungsbahn aufweist: 

Mittel zum Zufuhren und Befdrdern zweier paral- 45 

leler, gleichmaBig auseinanderliegender Streifen 

(20) von Folienmaterial in Richtung (Y) der ersten 
Fertigungsbahn, 

Mittel zum teilweisen Ausschneiden der Streifen 
(20) zur Bildung von Paaren einander zugekehrter 50 
Fenster (21) und ausgeschnittenen Teilen, die Paare 
von Laschen (22) an den beiden Streifen (20) bilden, 
Mittel zum Umfalten der Laschen (22) um 180* auf 
den jeweiligen StreifenJ20) t 

"Mittel zum Zusammenklemmen der Streifen (20) 55 
mit einem einzelnen Plattenelement (3), das durch 
die Transfermittel (19) von der zweiten Fertigungs- 
bahn zwischen ihnen angeordnet wurde, wobei die 
Transfermittel (19) in der Lage sind, das Element (3) 
in Obereinsttmmung mit den beiden Fenstern (21) 60 
und Laschen (22) anzuordnen, 
erste Erwarmungsmittel (24, 24') zum teilweisen 
AnschweiBen des Plattenelements (3) zwischen den 
Streifen (20), um es in Einbaulage zu halten, 
zweite Erwarmungsmittel (25, 25') zum definierten 65 
und dichten AnschweiBen des Plattenelements (3) 
an den Streifen (20) und 

Mittel zum Konvergieren der befdrderten Streifen 
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(20). zum dichten Verschweiflen jedes Behalters an 
seinem Umfang und zum Zerschneiden d rStr ifen 
in einzelne Beutel, um fertige Behalterzu erzeugen. 
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